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PATENTANS PRUCHE 

1 . Vorrichtung zum Zuf uhren und Bearbeiten von auf 

Tragerelementen angeordneten Packungen, insbesondere 
Getrankepackungen, mit einem kontinuierlich 
laufenden Transport band, wobei die Tragerelemente 
auf dem Transportband angeordnet sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
zwei Vorzugswalzen (6, 6') rechts und links des 
Transportbandes (2) vorgesehen sind, deren 
Drehachsen senkrecht zur Ebene des Transportbandes 
(2) stehen, dass in Laufrichtung (T) des 
Transportbandes (2) gesehen hinter den Vorzugswalzen 
(6, 6') zwei umlaufende Taktriemen (8, 8') 
vorgesehen sind, dass die Taktriemen (8, 8') in 
einer Ebene parallel zur Ebene des Transportbandes 
(2) umlaufen, dass die Taktriemen (8, 8') jeweils 
ein dem anderen Taktriemen (8, 8') zugewandten Trum 
aufweisen und dass die einander zugewandten Triimer 
parallel in einem Abstand zueinander verlaufen, der 
der Breite der Tragerelemente (1) entspricht. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Taktriemen (8, 8') als Zahnriemen ausgebildet 
sind, die jeweils von zwei Zahnriemenscheiben (7a, 
7b bzw. 7a' , 7b') gefuhrt sind. 
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3 . Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 , 

i 

dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Sensor (12) zum Erfassen einer Einzugsposition 
(B) der Tragerelemente (1) vorgesehen ist. 

4 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Taktriemen (8, 8') auf den einander zugewandten 
Seiten eine Verzahnung aufweisen und dass die 
Tragerelemente (1) an ihren beiden Aufcenseiten mit 
einer Verzahnung versehen sind. 

5 . Vorrichtung nach Anspruch 4 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die in Transportrichtung (T) gesehen vorderen Zahne 
(9) und hinteren Zahne (11) der Tragerelemente (1) 
einen im Vergleich zu den mittleren Zahnen (10) 
vergroBerten Abstand aufweisen. 

6 . Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Einzugsposition (A) der Tragerelemente (1) 
derart angeordnet ist, dass nur die in 
Transportrichtung (T) gesehen beiden vorderen Zahne 
(9) der Tragerelemente (1) mit den Taktriemen (8, 
8') in Eingriff stehen. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

ern- zweiter -Sensor- (13) ■ zum Erfassen, einer 

Bremsposition vorgesehen ist . 
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8. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
in Transportrichtung (T) der Tragerelemente (1) 
gesehen vor den Vorzugswalzen (6, 6') Einzugswalzen 
(5, 5') vorgesehen sind, deren Drehachsen senkrecht 
zur Ebene des Transportbandes (2) angeordnet sind. 

9 . Vorrichtung nach Anspruch 8 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
der Abstand (d) der Einzugswalzen (5, 5') von den 
Vorzugswalzen (6, 6') kleiner als die Seitenlange 
(s) der Tragerelemente (1) ist. 

10, Verfahren zum Zufuhren und Bearbeiten von Packungen, 
insbesondere Getrankepackungen, die auf 
Tragerelementen (1) angeordnet sind, die stehend auf 
einem kontinuierlich laufenden Transportband (2) 
angeordnet sind, umfassend die folgenden Schritte: 

- Einziehen eines Tragerelements (1) aus einer 
Warteposition (A) in eine Einzugsposition (B) , 

- Transport des Tragerelements (1) aus der 
Einzugsposition (B) in eine Bearbeitungsposition 

(C) durch Bewegung seitlich des Tragerelements (1) 
angeordneter umlaufender Taktriemen (8, 8') . 

- Bearbeitung der Packung auf dem Tragerelement (1) 
in der Bearbeitungsposition (C) bei stehenden 
Taktriemen ( 8 , 8 ' ) , 

- Weitertransport des Tragerelements (1) mittels der 
Takt r i emen ( 8 , 8 ' ) und 

- -ubergabe • an das - kontinuierlich laufen.de _ 

Transportband (2) . 
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11. Verfahren nach Anspruch 10 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
beim Einziehen des Tragerelements (1) das Erreichen 
der Einzugsposition (B) uberwacht wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Bewegung der Taktriemen (8, 8') zum Transport 
erst nach Erreichen der Einzugsposition (B) des 
Tragerelements (1) gestartet .wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Geschwindigkeit des Tragerelements (1) beim 
Einziehen vor Erreichen der Einzugsposition (B) 
reduziert wird. 

14 . Verfahren nach Anspruch 13 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
beim Einziehen des Tragerelements (1) das Erreichen 
einer Bremsposition uberwacht wird und nach 
Erreichen der Bremsposition die Geschwindigkeit des 
Tragerelements (1) reduziert wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das Tragerelement (1) beim Einziehen von 
Einzugswalzen (5, 5') befordert und anschlieSend von 
Vorzugswalzen (6, 6') in die Einzugsposition (B) 
gebracht wird. - - 
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16. Verfahren nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das Tragerelement (1) bei Erreichen der 
Einzugsposition (B) nur tnit den Vorzugswalzen (6, 
6') in Eingriff steht. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
in der Bearbeitungsposition (C) auf die 
Tragerelemente ( 1 ) Verbundpackungsrohlinge 
eingesetzt werden. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
in der Bearbeitungsposition (C) auf den 
Tragerelement en (1) angeordnete Packungsrohlinge zu 
fertigen Packungen geformt werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
in der Bearbeitungsposition (C) auf den 
Tragerelement en (1) angeordnete Packungen befullt 
werden . 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
in der Bearbeitungsposition (C) bei auf den 
Tragerelement en (1) angeordneten Packungen 
Ausgie&elemente aufgesiegelt werden. 
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21. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
in der Bearbeitungsposition (C) bei auf den 
Tragerelementen (1) angeordneten Packungen 
Ausgiefiof fnungen versiegelt werden. 
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Vorrichtung und Verf ahren zum Bearbeiten von 
kontinuierlich. auf Tragerelementen 
bereitges tell ten Packungen 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und 
ein Verf ahren zum Zufuhren und Bearbeiten von auf 
Tragerelementen angeordneten Packungen, insbesondere 
Getrankepackungen, mit einem kontinuierlich laufenden 
Transportband, wobei die Tragerelemente auf dem 
Transportband angeordnet sind. 

In Maschinen zum Befullen von Einweg-Verbundpackungen 
werden vorgeformte Packungsrohlinge auf Tragerelemente 
gesetzt, die dann auf einem kontinuierlich laufenden 
Transportband von einer Bearbeitungsstation zur nachsten 
gefordert werden. Die Bearbeitungsstationen umfassen 
dabei weitere Form- und Siegelstationen sowie 
Fullstationen und Stationen zum endgultigen VerschlieSen 
der Packungen. Die Verwendung eines kontinuierlich 
laufenden Transportbandes , auf dem die Tragerelemente mit 
den Packungen angeordnet sind und das zum Transport von 
einer Station zur nachsten verwendet wird, hat den 
Vorteil, dass keine komplizierte Regelung der 
Transportbander erforderlich ist. Aufierdem ist ein 
Umrusten eines solchen Transportsystems auf eine andere 
Packungsf orm oder ein anderes Packungsf ormat dadurch~ 
leicht moglich, dass lediglich die Tragerelemente 
ausgetauscht werden. 
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Bei einem solchen Transport system werden gegebenenf alls 
chargenweise anfallende, mit Packungen versehene 
Tragerelemente zur jeweils nachsten Bearbeitungsstation 
weiter transport iert , wobei vor der nachsten 
Bearbeitungsstation mqglicherweise ein Ruckstau auftritt, 
wenn nicht gleich die gesamte Charge in einem 
Bearbeitungsschritt weiterverarbeitet wird. Dieser 
Ruckstau fuhrt jedoch nicht zu Problemen, da das 
kontinuierlich laufende Transportband unter den 
Tragerelementen weggleiten kann. 

Im Bereich der Bearbeitungsstationen entsteht jedoch bei 
einem derartigen Transportsystem dann ein technisches 
Problem, wenn die mit Packungen versehenen Tragerelemente 
einzeln bearbeitet werden miissen. In einem solchen Fall 
mussen die Tragerelemente einzeln kont roll iert der 
Bearbeitungsstation zugefuhrt werden und dabei genau in 
der Bearbeitungsstation posit ioniert werden, Hierbei ist 
es erwiinscht, den vorrichtungsmalSigen Aufwand so gering 
wie moglich zu halt en und die Tragerelemente im 
einfachsten Fall auf dem Transportband angeordnet zu 
belassen. 

Daher liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine Vorrichtung sowie ein Verfahren der 
eingangs genannten und zuvor naher beschriebenen Art so 
auszugestalten und weiterzubilden, dass zuverlassig und 
bei geringem technischen Aufwand kontinuierlich uber ein 
Transportband zugefuhrte Tragerelemente in einer 
- Bearbeitungsstation weiter.. v.erarbeitet werden konnen, 
wobei die Tragerelemente einzeln und ortsgenau 
positionierbar sein sollen. 
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Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Vorrichtung dadurch 
geldst, dass zwei Vorzugswalzen rechts und links des 
Transportbandes vorgesehen sind, deren Drehachsen 
senkrecht zur Ebene des Transportbandes stehen, dass in 
Laufrichtung des Transportbandes gesehen hinter den 
Vorzugswalzen zwei umlaufende Taktriemen vorgesehen sind, 
dass die Taktriemen in einer Ebene parallel zur Ebene des 
Transportbandes umlaufen, dass die Taktriemen jeweils ein 
dem anderen Taktriemen zugewandten Trum aufweisen und 
dass die einander zugewandten Trumer parallel in einem 
Abstand zueinander verlaufen, der der Breite der 
Tragerelemente entspricht . 

Durch eine gesteuerte Bewegung der Vorzugswalzen konnen 
die Tragerelemente einzeln in eine Einzugsposition 
iiberfuhrt werden. Aus der Einzugsposition wird das 
Tragerelement dann von den seitlich des Transportbandes 
angeordneten Taktriemen ubernommen, sobald die Taktriemen 
in Bewegung versetzt worden sind, und anschlieSend in der 
Bearbeitungsstation positioniert . 

Wenn die Tragerelemente die gewunschte Position in der 
Bearbeitungsstation erreicht haben, wird die Bewegung der 
Taktriemen gestoppt und die Bearbeitung kann erfolgen. 
Dabei erlaubt eine gesteuerte Bewegung der Taktriemen 
eine genaue Positionierung der Tragerelemente. 

Da die Tragerelemente standig im Eingrif f mit den 
Taktriemen stehen, konnen die Tragerelemente auf dem 
- Transportba-nd . verbleiben, wobei. das Transportband unter 
dem Tragerelement weggleitet. Ein Anheben der 
Tragerelemente ist somit nicht erf orderlich. 
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Nach einer weiteren Lehre der Erfindung sind die 
Taktriemen als Zahnriemen ausgebildet, die jeweils von 
zwei Zahnriemenscheiben gefuhrt sind. Damit wird der 
Schlupf zwischen den angetriebenen Zahnriemenscheiben und 
den Taktriemen minimiert, was die Genauigkeit der 
Positionierung der Tragerelemente weiter erhoht . 

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass 
ein Sensor zum Erfassen einer Einzugsposition der 
Tragerelemente vorgesehen ist, so dass die Taktriemen 
erst dann in Bewegung versetzt werden, wenn ein 
Tragerelement auch wirklich die Einzugsposition erreicht 
hat . 

Die Genauigkeit der Positionierung wird weiter erhoht, 
wenn die relative Position zwischen Taktriemen und 
Tragerelementen festgelegt ist. Dies kann dadurch 
erreicht werden, dass die Taktriemen auf den einander 
zugewandten Seiten eine Verzahnung aufweisen, und dass 
die Tragerelemente an den Seitenwanden ebenfalls mit 
einer Verzahnung versehen sind. 

Um bei dieser bevorzugten Ausfuhrungsf orm die Aufnahme 
der Tragerelemente durch die Taktriemen und die Ubergabe 
an das Transportband zu erleichtem, ist es besonders 
vorteilhaft, wenn die in Transportrichtung gesehen 
vorderen und hinteren Zahne der Tragerelemente einen im 
Vergleich zu den mittleren Zahnen vergroSerten Abstand 
aufweisen. 

Damit die Geschwindigkeit der Tragerelemente kurz vor 
Erreichen der Einzugsposition reduziert werden kann, um 
einen abrupten Stopp zu vermeiden, ist es bevorzugt, das 
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ein zweiter Sensor zum Erfassen einer Bremsposition 
vorgesehen ist . 

Vorzugsweise sind in Transportrichtung der Tragerelemente 
gesehen vor den Vorzugswalzen Einzugswalzen vorgesehen, 
deren Achsen senkrecht zur Ebene des Transportbandes 
angeordnet sind. Diese verhindern, dass nachfolgende 
Tragerelemente bei Bewegung der Vorzugswalzen dem vorher 
eingezogenen Tragerelement folgen. Beim Erreichen der 
Einzugsposition durch ein eingezogenes Tragerelement 
kommt es zu keinem „ Staudruck* durch nachfolgende 
Tragerelemente . 

Bevorzugt erfolgt die Bewegung der Tragerelemente auf dem 
VJeg in die Einzugsposition standig kontrolliert , wobei 
der Abstand der Einzugswalzen von den Vorzugswalzen 
kleiner als die Seitenlange der Tragerelemente ist. In 
diesem Fall stehen die Tragerelemente standig entweder 
mit den Einzugswalzen oder den Vorzugswalzen in Eingriff . 
Dabei ist es weiterhin bevorzugt, wenn der Abstand der 
Einzugswalzen von den Vorzugswalzen zwischen 1 mm und 10 
mm , vorzugsweise 2 mm bis 5 mm, kiirzer als die 
Seitenlange der Tragerelemente ist. 

Verf ahrensmaSig wird die Aufgabe durch die folgenden 
Schritte gelost : 

- Einziehen eines Tragerelement s aus einer Warteposition 
in eine Einzugsposition, 

- Transport des Tragerelements aus der Einzugsposition ii 
eine Bearbeitungsposition durch Bewegung seitlich des 
Tragerelements angeordneter umlaufender Taktriemen. 

- Bearbeitung der Packung auf dem Tragerelement in einer 
Bearbeitungsposition bei stehenden Taktriemen, 
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- Weitertransport des Tragerelements mitt els der 
Taktriemen und 

- Ubergabe an das kontinuierlich laufende Transportband . 

Bezuglich der Vorteile des erf indungsgemafien Verfahrens 
wird auf die bereits zu den Vorrichtungsmerkmalen 
genannten Vorteile verwiesen. 

Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend anhand einer 
lediglich ein bevorzugtes Ausf uhrungsbeispiel 
darstellenden Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung 
zeigen 

Fig. 1 eine erf indungsgemafie Vorrichtung in Draufsicht, 

Fig. 2 den in Fig. 1 mit II gekennzeichneten Ausschnitt 
in Vergrofierung und 

Fig. 3 den in Fig. 1 mit III gekennzeichneten 
Ausschnitt in Vergrofierung. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Zufiihren und Bearbeiten 
von auf Tragerelementen 1 angeordneten Packungen, wobei 
es sich bei diesen bevorzugt urn nicht dargestellte 
Packungsrohlinge fur Getrankepackungen handelt. Die 
erf indungsgemafie Vorrichtung weist ein Transportband 2 
auf , das sich mit konstanter Geschwindigkeit 
kontinuierlich in eine Transport richtung T bewegt . Auf 
dem Transportband 2 sind die Tragerelemente 1 stehend 
angeordnet, wobei die Tragerelemente 1 in der Mitte eine 
Aufnahme 3 aufweisen. In die Aufnahme 3 konnen die nicht 
dargestellten Packungsrohlinge zur weiteren Bearbeitung 
eingesetzt werden. 
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Rechts und links des Transportbandes 2 sind Fiihrungen 4 
vorgesehen, die die seitliche Fuhrung der Tragerelemente 
1 wahrend des Transports durch das Transportband 2 
vibemehmen. Dabei stehen die Tragerelemente 1 lediglich 
auf dem Transportband 2 und die Oberflache des 
Transportbandes 2 und die Unterseite der Tragerelemente 1 
weisen eine reibungsarme Oberflache auf, so dass das 
Transportband 2 unter den Tragerelementen 1 weggleiten 
kann, wenn Let zt ere festgehalten werden. 

Die erf indungsgemaSe Vorrichtung weist auSerdem rechts 
und links des Transportbandes 2 angeordnete Einzugswalzen 
5, 5' auf, wobei sich die Einzugswalzen 5, 5' senkrecht 
zum Transportband 2 erstrecken. Der Abstand der 
Einzugswalzen 5, 5' voneinander entspricht der Breite der 
Tragerelemente 1. 

In Transportrichtung T der Tragerelemente 1 gesehen 
hinter den Einzugswalzen 5, 5' sind im Abstand d weitere 
Walzen, und zwar Vorzugswalzen 6, 6' angeordnet, deren 
Drehachsen ebenfalls senkrecht zum Transportband 2 
verlaufen. Auch die Vorzugswalzen 6, 6' weisen einen 
Abstand zueinander auf, der der Breite der Tragerelemente 
1 entspricht. Der Abstand d der Vorzugswalzen 6, 6' von 
den Einzugswalzen 5, 5' ist dabei kleiner als die 
Seitenlange s der Tragerelemente 1. 

In Transportrichtung T der Tragerelemente 1 gesehen 
hinter den. Vorzugswalzen 6, 6' und seitlich zu dem 
Transportband 2 sind Zahnriemenscheibenpaare 7a, 7b und 
7a', 7b' vorgesehen, urn die jeweils ein Taktriemen 8, 8' 
umlauft und von denen die Scheiben 7b und 7b' angetrieben 
sind. Die Taktriemen 8, 8' weisen innen und aufien eine 
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Verzahnung auf und laufen in einer Ebene, die parallel 
zur Ebene des Transportbandes 2 verlauft. Aufierdem weisen 
die Taktriemen 8, 8' jeweils ein dera anderen Taktriemen 
zugewandeten Trum auf, und die einander zugewandten 
Trumer verlaufen parallel zueinander und in einem 
Abstand, der der Breite der Tragerelemente 1 entspricht.. 

Die Tragerelemente 1 weisen auf ihren beiden Aufienseiten 
eine Verzahnung auf, so dass die Tragerelemente 1, wenn 
sie sich zwischen den Taktriemen 8, 8' befinden, mit 
diesen in Eingriff stehen. Wie Fig. 2 zu entnehmen ist, 
ist die Verzahnung 9, 10, 11 an den Tragerelementen 1 
derart ausgebildet, dass die vorderen Zahne 9 und die 
hinteren Zahne 11 einen grofieren Abstand zueinander 
aufweisen als die mittleren Zahne 10. Aus Fig. 1 geht 
ferner hervor, dass zwischen den Vorzugswalzen 6, 6' und 
den Zahnriemenscheibenpaaren 7a, 7b, 7a' , 7b' ein Sensor 
12 zum Erfassen der Einzugsposition B angeordnet ist. 

Wie Fig. 3 zu entnehmen ist, ist die Einzugsposition B 
der Tragerelemente 1 derart angeordnet, dass nur die in 
Transportrichtung T gesehen beiden vorderen Zahne 9 in 
Eingriff mit den Zahnen der Taktriemen 8, 8' stehen. 

Zwischen den Vorzugswalzen 6, 6' ist aufierdera noch ein 
zweiter Sensor 13 vorgesehen, durch den wahrend des 
Transportes der Tragerelemente 1 durch die Vorzugswalzen 
6, 6' und gegebenenfalls die Einzugswalzen 5, 5' eine 
Bremsposition erfasst wird, eine Position, nach deren 
Erreichen die Geschwindigkeit der Tragerelemente 1 
verringert bzw. gestoppt werden kann. 
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Soil ein in der Aufnahme 3 eines Tragerelements 1 
angeordneter Verpackungsrohling bearbeitet werden, wobei 
sich das Tragerelement 1 mit dem nicht dargestellten 
Verpackungsrohling in der Warteposition A befindet, lauft 
das folgende Verfahren ab: Zunachst werden die 
Einzugswalzen 5, 5' und die Vorzugswalzen 6, 6' in 
Bewegung versetzt, so dass ein Tragerelement 1 aus der 
Warteposition A in die Einzugsposition B transportiert 
wird. Dadurch, dass der Abstand d zwischen den 
Einzugswalzen 5, 5' und den Vorzugswalzen 6, 6' kleiner 
als die Seitenlange s der Tragerelemente 1 ist, werden 
die Tragerelemente 1 standig von einem der beiden 
Walzenpaare gefuhrt, wodurch die Bewegung der 
Tragerelemente 1 in dieser Phase standig kontrolliert 
erf olgt . 

Wenn ein Tragerelement 1 nicht mehr in Eingrif f mit den 
Einzugswalzen 5, 5' steht, wird deren Antrieb gestoppt, 
so dass nachfolgende Tragerelemente 1 vor den 
Einzugswalzen 5, 5' verbleiben mussen. Somit kommt es zu 
keinem „Staudruck" durch nachfolgende Tragerelemente 1. 

Der Antrieb der Vorzugswalzen 6, 6' wird in dem Moment 
verlangsamt, wenn der Sensor 13 meldet, dass das 
Tragerelement 1 die Bremsposition erreicht hat. Meldet 
der Sensor 12, dass die Einzugsposition B erreicht ist, 
werden die Vorzugswalzen 6, 6' gestoppt. 

Wie in Fig. 3 dargestellt, liegen nunmehr die beiden 
vorderen der Zahne 9 der an den Tragerelementen 1 
ausgebildeten Verzahnung an den Zahnen der Taktriemen 8, 
8' an. Dadurch, dass die vorderen Zahne 9 an den 
Tragerelementen 1 einen groSeren Abstand voneinander 
aufweisen als die mittleren Zahne 10 , wird die Ubernahme 
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durch die Taktriemen 8, 8' erleichtert. Die genaue 
Positionierung der Tragerelemente 1 relativ zu den 
Taktriemen 8, 8' erfolgt erst durch die mittleren Zahne 
10, 

Beim Erreichen der Einzugsposition B wird ds Signal des 
Sensors 12, welcher die Vorzugswalzen 6, 6' stoppt, auch 
dazu verwendet, um die Zahnriemenscheibenpaare 7a, 7b und 
7a'/ 7b' in Drehung zu versetzen. Dadurch wird das 
Tragerelement 1 mittels der Taktriemen- 8 , 8' aus der 
Einzugsposition B in Transport richtung T weiterbef ordert , 
■bis er die Bearbeitungsposition C erreicht hat. Hier wird 
die Bewegung der Zahnriemenscheibenpaare 7a, 7b; 7a' , 7b' 
gestoppt und es erfolgt die Bearbeitung des im 
Tragerelement 1 befindlichen (nicht dargestellten) 
Packungsrohlings. Hierbei kann der Packungsrohling weiter 
geformt, befullt, mit einem Ausgiefielement versehen oder 
verschlossen werden. 

Durch die Verwendung von innen und aulSen verzahnten 
Zahnriemen und der Verzahnung der Tragerelemente 1 ist 
eine ortsgenaue Positionierung sichergestellt . 

Nach Beendigung des Bearbeitungsvorganges werden die 
Zahnriemenscheibenpaare 7a, 7b; 7a' , 7b' wieder in 
Bewegung versetzt und das Tragerelement 1 wird weiter in 
Transportrichtung T bef ordert, bis er nicht mehr mit dem 
Taktriemen 8, 8' in Eingriff steht . Von nun an wird das 
Tragerelement 1 von dem kontinuierlich laufenden 
Transportband 2 weiter bef ordert und erreicht die 
Position D. Dabei erfolgt der Ubergang der Tragerelemente 
1 von den Taktriemen 8, 8' auf das Transportband 2 ohne 
groSe Erschutterungen, da die hinteren Zahne 11 der 
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Tragerelemente 1 einen vergroEerten Abstand voneinander 
aufweisen. 

Wahrend des gesamten zuvor beschriebenen Vorganges stehen 
die Tragerelemente 1 auf dem sich kontinuierlich 
bewegenden Transportband 2 . Da die Tragerelemente 1 
jedoch entweder in Eingriff mit den Einzugswalzen 5, 5', 
den Vorzugswalzen 6, 6' oder den Taktriemen 8, 8' stehen, 
wird die Bewegung des Tragerelements 1 nicht durch die 
Bewegung des Transportbandes 2 beeinflusst. Das 
Transportband 2 gleitet lediglich unter dem Boden des 
Tragerelements 1 weiter. Ein Anheben des Tragerelements 1 

kann somit unterbleiben, wobei dennoch eine ortsgenaue 

Positionierung des Tragerelements 1 in der 

Bearbeitungsstation ermoglicht wird. 
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